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INTISARI 
Desain Taguchi merupakan suatu teknik untuk meningkatkan kualitas sebuah produk. Dalam penelitian ini, 
Desain Taguchi menggunakan penerapan jumlah eksperimen sebanyak 27 kali guna mengetahui faktor-
faktor yang berpengaruh, terhadap penyimpangan produk yang tidak diinginkan. Serta meminimumkan 
gangguan yang dapat mempengaruhi dalam proses bubut mesin. Identifikasi faktor yang berpengaruh 
dalam proses bubut mesin serta membuat rancangan tahan terhadap gangguan. Level yang digunakan 
adalah tiga level dengan 10 kali pengulangan. Faktor kendali yang berpengaruh pada proses bubut mesin 
yaitu putaran mesin dan kedalaman potong. Rancangan usulan yang didapat dari simulasi pada proses 
bubut mesin yaitu putaran mesin pada level pertama sebesar 960 rpm sedangkan kedalaman potongan pada 
level pertama sebesar 0,3 mm dan kecepatan potong pada level pertama sebesar 145 mm/s. 
 
Kata Kunci: Desain Taguchi, Kriteria nilai semakin kecil, Full Eksperimen 
 
PENDAHULUAN 
Desain eksperimen merupakan serangkaian percobaan yang dilakukan secara berurutan dengan 
mengubah-ubah variabel input dalam suatu proses sehingga dapat melihat dan mengidentifikasi 
perubahan yang terjadi pada variabel output [1]. Robust design bertujuan mengoptimalkan hasil 
eksperimen dan prinsip pada perbaikan mutu, dengan meminimumkan gangguan tanpa menghilangkan 
penyebab gangguan tersebut. Desain Taguchi menjadikan produk atau proses bersifat tahan terhadap 
gangguan (noise), karenanya sering disebut sebagai robust design [2].  
Desain Taguchi mempunyai keunggulan yaitu sangat efisien, sederhana, mudah dianalisis dan 
membutuhkan sedikit pengulangan dalam melakukan eksperimennya [3]. Dalam desainnya, Taguchi 
membagi faktor yang mempengaruhi mutu menjadi dua bagian yaitu faktor terkontrol dan faktor tidak 
terkontrol (noise factors). 
LANDASAN TEORI 
Desain Taguchi adalah suatu metodologi dalam teknik yang bertujuan untuk memperbaiki 
kualitas produksi dan proses dalam waktu yang bersamaan serta menekan biaya dan sumber daya 
seminimal mungkin, sasaran desain Taguchi adalah menjadikan produk robust terhadap gangguan. 
Desain Taguchi merupakan off–line yang artinya: aktivitas pengendalian kualitas pada fase 
perencanaan produk, dan rekayasa produk lebih dikenal sebagai pengendali kualitas. Hal ini 
dikarenakan untuk pengaturan komponen pada rancangan Taguchi yang mengarah pada peningkatan 
biaya manufaktur. Analisis pada desain Taguchi digunakan sebagai suatu desain statistik untuk 
interpretasi data hasil eksperimen [4]. Perancangan yang berprinsip pada perbaikan mutu dengan 
memperkecil akibat dari variansi tanpa menghilangkan penyebabnya [5]. Tujuan dari rancangan ini 
membuat penyimpangan kriteria kualitas yang minimum dari nilai target. Hal ini dapat dilakukan 
dengan identifikasi faktor yang berpengaruh, terhadap kualitas serta mengubah level dari faktor yang 
sesuai terhadap penyimpangan kriteria kualitas yang dapat dibuat sekecil mungkin yang dapat 
diharapkan. Prinsip desain Taguchi adalah untuk meningkatan mutu dan memperkecil penyebab-
penyebab gangguan tanpa menghilangkan penyebab gangguan serta mengoptimalkan proses produksi. 
290   Krisno, S.W.Rizki, H.Perdana 
 
Eksperimen dengan menggunakan sebuah matrik yang menjamin suatu perbandingan yang 
seimbang antara level-level dari faktor ataupun interaksi dalam kombinasi yang dihasilkan 
eksperimen. Eksperimen yang digunakan sebanyak 27 kali untuk memberikan informasi pada faktor 
yang dapat berpengaruh terhadap parameter proses proses bubut mesin, bagian terpenting pada 
eksperimen terletak pada pemilihan kombinasi level dari faktor input untuk masing-masing 
eksperimen. 
 ca bL  
Keterangan 
L = jumlah eksperimen yang diamati berdasarkan banyak level dan faktor yang dipilih. 
a  = banyak baris pada eksperimen, merupakan banyak baris yang dibutuhkan dalam eksperimen 
b = banyak level pada matrik eksperimen, merupakan banyak jumlah level yang diperlukan dalam 
eksperimen. 
c = banyak kolom pada eksperimen, banyak jumlah faktor yang dapat dipelajari dalam eksperimen 
yang dipilih. 
Percobaan untuk tiga level dengan eksperimen 27 kali yang digunakan dalam simulasi percobaan. 
Matrik eksperimen pada Tabel 1 terdiri dari tiga faktor yaitu faktor kecepatan putaran mesin, 
kedalaman potong, kecepatan potong, dalam proses simulasi bubut mesin diperlukan sebanyak 27 kali 
percobaan berdasarkan matriks eksperimen. Matriks eksperimen harus lebih besar dari jumlah derajat 
bebas atau sama dengan perhitungan jumlah total derajat bebas pada percobaan. Banyak level yang 
digunakan dalam faktor dengan level tiga  seperti pada Tabel berikut: 
Tabel 1 Kriteria Level dan Faktor 
Kode Faktor Level 1 2 3 
A Putaran mesin 960 640 1280 
B Kedalaman Potong 0.3 0.2 0.4 
C Kecepatan Potong 145 130 160 
 
Analisis Variansi 
Analisis variansi dilakukan untuk mengetahui faktor-faktor utama yang berpengaruh secara 
signifikan terhadap data respon hasil simulasi data proses bubut mesin. Tabel ANOVA yang 
digunakan adalah ANOVA dua arah yang disajikan pada Tabel 2 berikut: 
Tabel 2 Anova dari Hasil Perhitungan 
Faktor Db JK KT F-hitung 
A (a-1) JKA KT୅ KT୅ JKா௥௥௢௥⁄  
B (b-1) JKB KT୆ KT୆ JKா௥௥௢௥⁄  
C (c-1) JKC KTC KTେ JKா௥௥௢௥⁄  
Eror (n-1)-(a-1)-(b-1)-(c-1) Jk Error Kt Error  
Jumlah n-1 JK total   
H0∶ tidak ada faktor yang berpengaruh terhadap proses bubut mesin  
H1: ada faktor yang berpengaruh terhadap proses bubut mesin 
Nilai FHitung dibandingkan dengan nilai FTabel pada tingkat kepercayaan tertentu. Jika nilai Fhitung lebih 
kecil nilai FTabel (Fhitung<FTabel), maka hipotesis (H0) diterima atau berarti tidak ada faktor yang 
berpengaruh terhadap proses bubut mesin. Namun jika nilai Fhitung lebih besar dari nilai FTabel (Fhitung 
>FTabel) maka hipotesis (H1) diterima bearti ada pengaruh terhadap proses bubut mesin. 
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Prediksi Optimum  
Setelah diperoleh faktor yang optimal beserta level pada suatu eksperimen selanjutnya dihitung nilai 
rata-rata dan rasio S/N untuk kondisi optimum. Tujuan dari perhitungan ini adalah untuk memprediksi 
proses bubut mesin dan rasio S/N  
     y-C+y-B+ y-A+y=Prediksi levellevellevel  
Keterangan 
y  = rata-rata dari data 
A, B, C = level yang berpengaruh besar pada setiap faktor  
CI = Convidence Interval 
neff = Jumlah pengamatan yang efektif 
Perhitungan selang kepercayaan dapat dicari dengan persamaan berikut: 
eff
Errorvv n
KTCI f 1**2,1,  
PEMBAHASAN 
Pemilihan level sangat penting untuk ketelitian hasil dalam pelaksanaan eksperimen yang dipilih 
berlevel tiga perancangan eksperimen diperlukan untuk identifikasi sebuah masalah, dalam sebuah 
eksperimen Taguchi. Dari hasil simulasi data proses bubut mesin yang disajikan pada Tabel 3 berikut: 
Tabel: 3 Data Simulasi Eksperimen 
No 
Parameter Ulangan simulasi 
Jumlah 
A B C R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 
1 960 0,3 145 2,74 1,97 3,42 3,63 2,68 1,86 1,56 3,12 2,29 3,40 26,67 
2 960 0,2 145 3,29 2,78 2,99 3,06 3,29 3,60 2,63 5,00 4,14 3,06 33,83 
3 960 0,4 145 2,73 0,98 4,20 2,28 2,77 1,15 3,23 1,95 1,77 2,53 23,60 
4 960 0,3 130 2,62 2,49 2,58 3,86 1,56 2,26 1,88 2,49 3,82 3,12 26,68 
5 960 0,2 130 1,56 2,62 2,38 3,14 3,31 4,02 3,50 2,68 3,56 2,55 29,33 
6 960 0,4 130 3,21 2,35 2,29 2,83 3,28 2,86 3,91 2,13 2,71 1,68 27,24 
7 960 0,3 160 3,14 0,96 3,35 2,23 2,25 2,82 1,61 1,46 3,13 3,30 24,25 
8 960 0,2 160 4,87 4,59 3,32 4,26 4,74 4,44 4,83 4,64 4,47 4,12 44,29 
9 960 0,4 160 4,04 3,64 3,98 2,63 3,44 3,04 2,55 2,50 2,46 3,25 31,52 
10 640 0,3 145 4,24 2,97 3,23 2,99 3,75 3,79 4,00 4,61 4,36 3,25 37,19 
. . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . 
25 1280 0,3 160 1,91 2,38 2,11 2,44 3,24 2,27 3,04 1,88 3,05 3,86 26,18 
26 1280 0,2 160 2,44 4,08 4,56 3,08 2,71 4,08 3,90 2,98 3,72 3,90 35,44 
27 1280 0,4 160 2,79 4,05 2,78 3,04 2,60 2,81 2,61 3,42 1,98 1,86 27,93 
Jumlah 910,55 
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Menghitung rasio S/N 
Mencari nilai S/N dari data berdasarkan kriteria yang dipilih, kriteria kualitas yang dipilih adalah nilai 
semakin kecil semakin baik maka menggunakan rumus sebagai berikut 












 

n
i
y inNS 1
21log10/  
Perhitungan S/N digunakan untuk memilih faktor-faktor yang memiliki kontribusi pada pengurangan 
anova suatu pengaruh pada bubut mesin. Tujuan pemilihan kriteria kualitas nilai semakin kecil 
semakin baik ini adalah untuk mengetahui level faktor yang dapat berpengaruh pada hasil eksperimen. 
Hasil perhitungan rasio S/N pada proses bubut mesin yang disajiakan  pada Tabel 4 berikut:  
Tabel 4 Perhitungan rasio S/N 
No 
Eksperimen 
Parameter Rasio 
S/N Putaran 
mesin 
Kedalaman 
Potong 
Kecepatan 
Potong 
1 960 0,3 145 8,80 
2 960 0,2 145 10,75 
3 960 0,4 145 8,07 
4 960 0,3 130 8,82 
5 960 0,2 130 9,57 
6 960 0,4 130 8,92 
7 960 0,3 160 8,15 
8 960 0,2 160 12,97 
9 960 0,4 160 10,12 
10 640 0,3 145 11,51 
11 640 0,2 145 10,14 
12 640 0,4 145 9,63 
13 640 0,3 130 10,05 
14 640 0,2 130 11,69 
15 640 0,4 130 12,71 
16 640 0,3 160 10,05 
17 640 0,2 160 13,80 
18 640 0,4 160 12,51 
19 1280 0,3 145 11,92 
20 1280 0,2 145 12,69 
21 1280 0,4 145 9,91 
22 1280 0,3 130 10,16 
23 1280 0,2 130 12,89 
24 1280 0,4 130 10,85 
25 1280 0,3 160 8,60 
26 1280 0,2 160 11,14 
27 1280 0,4 160 9,12 
Jumlah 285,52 
 
 
Simulasi Aplikasi Desain Taguchi Tiga Level dalam Proses bubut    293  
    
 
Tabel 5 Hasil respon pada bubut mesin 
Level 
Faktor 
Kecepatan 
putaran mesin Kedalaman Potongan Kecepatan Potongan 
1 86,17 88,06 93,42 
2 102,07 105,63 95,67 
3 97,28 91,84 96,44 
Selisih 15,9 17,06 3,42 
Hasil analisis pada Tabel 5 dapat disimpulkan, bahwa respon yang minimum dalam simulasi proses 
bubut mesin pada masing-masing faktor. Respon minimum putaran bubut mesin berada pada level 
pertama, kedalaman potong pada level pertama serta kecepatan potong berada pada level pertama. 
berdasarkan dengan kriteria kualitas nilai semakin kecil. 
Analisis variansi S/N 
Tabel 6 Hasil Anova rasio S/N proses bubut mesin 
Faktor Db JK KT F.hitung F.Tabel 
ߙ = 0,05 
Putaran mesin 2 14,80 7,40 4,25 * 3,49 
Kedalaman Potong 2 19,00 9,50 5,45 * 3,49 
Kecepatan Potong 2 0,55 0,27 0,16 3,49 
Error 20 34,84 1,74 
  Jumlah total 26 69,19 
 
Berdasarkan hasil anova S/N dapat disimpulkan bahwa faktor-faktor yang berpengaruh dalam proses 
bubut mesin yaitu pengaruh putaran mesin sebesar 4,25 serta kedalaman potong sebesar 5,45 pada 
dengan selang kepercayaan 5%. 
Prediksi nilai optimum  
Telah diketahui respon rasio S/N yang berpengaruh terhadap proses bubut mesin, sebagai berikut:  
1) Faktor A1 = kecepatan putaran mesin pada kecepatan pada level 960 Rpm dengan nilai respon 
rasio S/N sebesar 86,17  Rpm 
2) Faktor B1 = kedalaman potong pada level  0,3 mm dengan nilai respon rasio S/N sebesar 88,06 
mm 
3) Faktor C1 = kecepatan potong bahan pada level 145 mm/s dengan nilai respon rasio S/N 
sebesar 93,42 mm/s 
Sehingga model persamaan dan rasio S/N proses bubut mesin  sebagai berikut: 
     yCyByAy  111Prediksi  
Perhitungan prediksi kondisi optimal dan selang kepercayaan untuk nilai rasio S/N adalah sebagai 
berikut: 
a. Perhitungan rasio S/N seluruh data,  yaitu  
     
246,50=  prediksi
82,84+77,49+57,59+10,57 =  Prediksi
 10,57)-(93,42+10,57)- (88,06+10,57)-(86,17+10,57=  Prediksi
Prediksi 111 yCyByAy 
 
b. Perhitungan selang  kepercayaan sebagai berikut:  
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eff
Errorvv n
KTfCI 12;1;05,0   
Keterangan 
faktor masing-masing bebasderajat Jumlah +1
eksperimen dari pengamatan Totaln eff   
 
3,86=n
  
7
27 =n
 
2221
27 =n
eff
eff
eff 
 
Perhitungan Cl untuk nilai rasio S/N adalah sebagai berikut: 
86,3
174,137,3
1
26;2;05,0


CI
n
KTefCI
eff
 
24,1
26,074,137,3

  
KESIMPULAN 
1. Berdasarkan hasil perhitungan respon pada masing-masing faktor yaitu putaran mesin pada taraf 
960 rmp, faktor kedalaman potongan pada taraf 0,3 mm dan untuk kecepatan potongan pada taraf 
145 mm/s. 
2. Berdasarkan hasil analisis poses bubut mesin dengan menggunakan konsep rasio S/N dan variansi 
dapat disimpulkan bahwa desain Taguchi adalah sesuai untuk menentukan parameter yang optimal 
dalam mendapatkan nilai yang paling rendah. Faktor yang signifikan untuk parameter proses bubut 
mesin adalah putaran mesin sebesar 4,25 rpm dan kedalaman potongan sebesar 5,45 mm. 
3. Dari hasil analisis perhitungan kondisi optimal dari parameter proses bubut mesin didapat selang 
kepercayaan kondisi optimal dan S/N  rancangan usulan pada masing-masing faktor yaitu putaran 
mesin pada taraf kecepatan putaran 960 rmp, faktor kedalam potongan pada taraf kedalaman 0,3 
mm dan untuk kecepatan potongan pada taraf 145 mm/s. dengan selang kepercayaan 95 %. 
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